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SHOVA MABUTSUTSU COMPANY LIMITED 
1, Ryuzoji-cho, Eigashi-ku, Osaka, Japan 



StrenggepreBto Gegenat&nde und Verfahren zu ihrer Her st el lung 



Die Erfindung betrifft allgemein die Anwendung Ton wertlosen 
Abfallmaterialien vie Holzschnitzeln, Sagespanen, Bambua- 
achnitzeln, Abfallpapier, Bagaaeen, zerdrvicktem Getreide, 
Spelzen, Kaffeeabf alien, Stroh oder Eadcsil von Veizen, Gerste, 
Beiapflanzen oder anderen Getreideaorten, Binden, Abfail- 
toxtilien bzw. Lumpen, A sb est, Glasfaaern, Abfalleder uaw., 
und insbesondere betrifft sie stranggepreflte Gegenatande fur 
▼erschiedene Anvendungen in Form von z. B. Bohr en, Stangen, 
Plat ten, Tafeln, Scheiben, Blocken U8w. und ein Verfahren 
zur Herstellung hiervon, wobei dieae aus ein en oder mehreren 
der genannten, wertlosen Abfallmaterialien, vermischt mit 
einem oder mehreren geeigne ten, synthetischen Ears en 
mittels einer StrangpreBvorrichtung geformt warden, dor en 
Zylinder erhitzt gehalten wird, so dafl dieses synthetische 
Harz oder die synthetischen Barze hierin bis su den gewtinach- 
ten AusmaB geschnolzen werlen ktinnen. 
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Bekanntlicherweiee wurden rerachiedene Arten von Gegenatanden 
durch Strangpreaaen, z. B. Rohre, Platten, Tafeln, Scheiben, 
Stangen, Blocke uaw* aus Metallen, Kunatatoff en, faaerartigen 
Materialien und dergl* hergeatellt. 

Ale typiechee Beiepiel fur dia oben genannten, atrenggepreB- 
ten Gegenatande wird auf ralativ dicka Rohre yon (iblicher 
Art Bezug genommen, und im folganden eine Beachreibung fiir 
dia Heratellungearten hierron gegeben: 

(1) Rohre aua aynthetiachem Harz warden mittala StrangpreB- 
maschlnen oder Sprit z gufima achinen hergeatellt; 

(2) Metallrohre warden mittala einea Verfahrena dee Ealt- 
ziehena, HeiBziehens oder SchweiBens hergeatellt; 

(3) Papierrobre werden hergeatellt, indem Papierbander 
apiralformig oder aeitlich aufgewickelt werden. 

Jedoch beaitzen die meiaten der konventionellen Rohre, die 
mittela der oben genannten Arbeit sweiaen hergeatellt wurden, 
die folgenden NacLteile: 

(1) Die konventionellen Rohre aua aynthetiachem Harz beaitzen 
die ffachteile, dafl ihre Featigkeit gsgentlber Kompreaaion 
und Schlag nicht imaer auBreichend iat und um dieaen 
Nachteil auszuachalten iat ss erforderlich, Glasfasern 
ale verat&rkendea Element einzumiachen, obwohl dies eine 
unrermeidbare Steigerung der Herat ellung8koaten bewirkt; 

(2) Fiir Metallrohre wird bei der Heratellung eine umfangreicha 
Auariiatung und eine grofle Anzahl ron Voriichtungen benotigt, 
und aolche Metallrohre kttnnen nicht nur darch Roe ten oder 
andere Beanapruohungen raruraachte Spannungen erleiden, 
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eondern eind gegeniiber Schlagbelaatungen ebenfalla 
wenig videratandafahigj 
(3) Papierrohre veiaen den Hachteil auf, dafi eie nicht nur 
gegeniiber Kompreaaiona- und Biegebelastungen achwach 
slnd, eondern dafl ale ebenfalla unter den Einflufl Ton 
Feuchtigkeit geBchvaxht verden und ferner leicht an 
ibrer Oberflache verfarbt werden, und venn aie einmal 
verfarbt eind, iet es nicbt einf acn, aolche Flecken zu 
entf ernen. Daruber hinaua i8t die Heigung allgemein 
bekannt, dafl viela nicbt normgerecbte Produkte bei dem 
Heratellungaverfabxen auftreten. 

E8 ist offensichtlich, dafl andere Produkte in Form von 
Stangen, Vierkantatangen., Eckachienen, Blocken, Tafeln, 
Platten, Scbeiben uav. dieaelben oder gleichartige Mangel 
aufwei8en, wie aie zuvor mit Bezug auf rohrformige Produkte 
beachrieben wurden. 

Ziel der Erfindung iat es daher, eine neue Verwendung oder 
Anvsndung fur nutzloae Abfallmaterialien wie, Holz schnitzel, 
Sageapane, BambUBBchnitzel, Abf allpapier e , zerkleinartea 
Getreide, Spelzen, Bagaaaen, Xaffeeabfalle, Stroh oder Hacksel 
von Veisen, Gersta, Eais und anderen Getreidesorten, Bind n, 
Abfalltextilien z. B. Lumpen, Aabeat, Glaafaaern, Abf all der 
und dergl. zu lief em. 

Veiterhin iat es Ziel der Erfindung, neue, geformte Produkt 
mit hoher Featigkeit zu liefern, welche nafifeat und korrosiona- 
feat sind und der en Heratellung zu sehr niedrigen Kosten 
mbglich iBt. Veiterhin iet es Ziel der Erf indung , ein neues 
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Material zur Bildung verachiedener Arten von Rohren, Stangen, 
Tafeln, Flatten, Scheiben, Blocken ubw. mit auagezeichneten 
Eigenachaften zu liefern. Velteres Ziel der Erfindung let es, 
ein neues und geeignetea Verfahren zur Herat ellung der 
gewunschten Formgegenatande mit auagezeichneten Eigenachaf- * 
ten mit geringen Ei nrichtungen und geringer Auaruatung zu 
liefern. 

Diese und veitere Ziele und Vorteile der Erfindung ergeben 
aich naher aus der folgenden Beschreibung, wobei Bezug auf 
einige, bevorzugte Auafuhrungaformen der Erfindung gemacht 
wird, welche beiapieleweiae in der Zeicnnung wiedergegeben 
aind. 

In der Zeicnnung sind: 

ein AufriB einea rohrformigen Gegenatandea gemaB 
der Erfindung, wobei ein Teil im Anachnitt gezeigt 
iat; 

eine teilweiae, perapektiviache Anaicht einea atan- 
genforwigen Gegenatandea gemaB der Erfindung; 
eine perapektiviache Anaicht ahnlich derjenigen von 
Fig. 2 einea vierkantformig geformten Gegenstandee 
gemaB der Erfindung; 

eine perapektiviache Auordnung. ahnlich derjenigen 
in den Pig. 2 und 3 einea tafelformigen Gegenatandea 
gemafl der Erfindung; 

eine vergroBerte, Teilanaicht der genauen Struktur 
der geformten Gegenatande, die in den Pig. 1 bia 4 
dargeatellt aind; und 

ein AufriB im Schnitt einer bevorzugten Auafuhrunge- 
form der StrangpreBvorrichtung zur Pormung der 
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Gegenstande, inabeaondere zur Formung von rohrftfrmi- 
gen Gegenetanden gemafl der Erfindung. 

Vie in der Pig. 6 gezeigt vird, vird die Zuaammenmiachung 21, 
welche aus einem Oder mehreren der vertlosen Abfallmaterialien, 
z. B. Holzachnitzeln, Sageapanen, Bambuaachnitzeln, Abfall- 
papieren, Bagaasen, zertriimmerten Kornern, Spelzen, Kaffee- 
abf alien, Stroh Oder Eadcaalvon Veizen, Gerate, Seiapflanzen 
oder anderen Getreideaorten, Rinden, Abfalltextilien bzv. 
Lumpen, Asbest, Glaafaaem, Abfalledern uav. und einem oder 
mehreren eynthetiachen Kunatatoffen vie Acrylnitril-Butadien- 
Styrol-Harzen, Acrylnitril-Styrol-Harzen, Styrolharzen, 
Nylonharzen (Polyamidharzen) , Vinyl chloridharz en, Vinylacetat- 
narsen, Acrylharzen, Melaminharzen, Polyeaternarzen uav. 
beateht, in die StrangprefiTorrichtung, welcbe allgemein 
durch daa Bezugszeichen 20 gekennzeichnet iat, durch einen 
Einfulltrichter 22 eingefuhrt. Bei der Auavanl ron einem 
oder mehreren die^ar nutzloaen Abfallmaterialien kann daa- 
jenige oder diejenigen, die am leichtesten so fort erh&ltlieh 
aind, verwendet verden. Bei der Auavanl der ayntbetiachen 
Harze iat ea veaentlich, einea oder mehrere mit geeigneten 
Eigenachaften hinaichtlich dea Vervendungazveckea, fur velchea 
ea gebraucht vird, auazuvahlen. 

Bei der Heratellung dieaer Zuaammenmiachung liegt der Anteil 
der nutzloaen Haterialien bzv. Abfallmaterialien, velche 
ale Bauteile oder Skeletteile dienen, vorzugaveiee im Bereich 
ron 90 bia 50 Vol.%, vahrend der entaprechende Anteil der 
aynthetiachen Earzmaterialien, die ala rerbindendta Hittel 
dienen, im Bereich von 10 bia 50 Yol.% liegt. In diesem 
Zueammenhang vird ea berorzugt, daB die Bauelemente oder 
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Skeletteile zu kloinen 8tiicken mit einer derartigeu Durch- 

echnittskorngroBe gebrochen oder zerkleinert werden, so daS 

diese Stucke durch ein Sieb mit einer Maechenweite von 

hocks teas 4 ma (5 mesh) hlndurchgehen, und sie werden der- 

art getrocknet, dafl ihr Vaesergehalt auf weniger ala 10 Gev.% 

herabgesetzt wird. Jedoch kann der zulaseige Bereich ihres 

Vassergehaltes in Abhangigkeit mit den Formungatemperaturen 

variieren, und es sei da r auf hingewiesen, dafl die zulassige 

Grenze ihrea Wassergehaltes um bo kleiner sein eollte, $e 

urn 

hoher die Formtemperatur ist,/da8 Auf tret en yon unerwunsch- 
ten Bissen bei dem StrangprefiTorgang zu rerhindern. Falls 
jedoch eine geeignete AbaaugYorrlchtung vorgeseben ist, 
kann die zulaseige Grenze ihres Wassergehaltea in einem 
weiteren Bereich bis hochstens 15 % liegen. 

Va.hr end die Zusammenmischung 21 in den Zylinder 24 der 
StrangpreSvorrichtung 20 eingefullt vird, wird sie mittels 
der Scbneckenatange 23 so intensiv vermischt und komprimiert, 
daS sowohl die Heib'^ngswarme als/ISe^ompressionswarme in 
starkem MaBe erzeugt werden, und dieae VSrmemengen unter- 
stutzen ihrerseita die innigere Mischbarkeit der Bauelemente 
oder der Skeletteile und dee synthetischen Harzes als verbin- 
dendem Mittel. Inabesondere verm geeignete, faserartige 
Mater ialien ala Skeletteile verwendet werden, werden die 
darin enthaltenen Faaern mit e1 nan der verflochten und in 
konplizierter Veise vereinigt, und daher konnen bevorzugtere 
Frodukte mit hoherer 8trukturfeatigkeit hergestellt werden. 
Es ist daher leicht einzuaehen, daB im Falle der Verwendung 
oder Zugabe Ton mineraliachen Bestandteilen wie Asbeat als 
Skeletteile eine bessere Steifigkeit hergestellt warden 
kann. 
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An den aufieren Umfang des Zylinders 24 angrenzend Bind 
einige geeignete Heizeinrichtungen 25 vorgesehen, z. B. 
Gaeerhitzer oder elektrische Erhitzer, urn den Zylinder 24 
auf die gewunachte Temperatur zu halten. 

Die Temperatur innerhalb dee Zylindera 24 muB in tlberein- 
stimmung mit den Eigenscnaften oder Besonderheiten des 
verwendeten synthetischen Harzes oder der verwendeten 
synthetischen Harze und ebenso mit denjenigen der verwen- 
deten Skeletteile oder Elemente festgelegt warden. Das 
heifit die MaxLmaltemperatur darf nicht hBher eingestellt 
werden wie der Vert,/Sem eine Zeraetzung der Bauelemente 
und die Erzeugung von gasformigen Stoffen als Ergebnis 
von deren Zersetzung auftreten konnte, wahrend die Minimal - 
temperatur nicht tiefer sein sollte, als der Wert, der daB 
Schmelzen der synthetischen Harze gestattet, so/diese unter 
die Korner der Skeletteile eindringen und deren Einbettung 
hierin bewirken, wobei eine solche Struktur erhalten wird, 
wie sie in der Pig. 2 wiedergegeben 1st. 

Durch Untersuchungen wurde f estgestellt, daB im Falle der 
Verwendung einer aus Holzschniteeln als Skeletteilen und 
Vinylchlorid als verbindendem Mittel bestehenden Mischung 
die geeignetste Temperatur etwa 120° C betr&gt, und daB 
die Temperatur im Falle der gleichzeitigen Verwendung von 
Holzschnitzeln, Binden und Abf allpapieren als Skeletteil n 
bei alleiniger Verwendung von Acrylnitril-Butadien-Styrol- 
harz als verbindendem Mittel am geeignetsten in der Fahe 
von 250° 0 liegt. Daruber hinaus wurde festgestellt, daB 
die geeignetste Temperatur im Palle der Verwendung einer 
aus Asbeat- und Glasfasern als Skeletteilen und Nylonharz 
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(Polyamidharz) als verbindendem Element bestehenden Zusammen- 
eetzung otva JOO 0 C betrSgt. 

Vie in der Fig. 6 gezeigt, sind en das auBere Ende des 
Zylinders 24 eine auBere Form bzw. Matrize 30 und eine 
innere Form bzw. Matrize 31 angeordnet, welche mittels 
geeigneter Foi^alteeinrichtungen 32 getragen werden, wo- 
bei die innere Form 31 ebenso wie die auBere Form 30 in 
dem Zylinder 24 auswechselbar festgemacht oder angebracht 
werden konnen, je nach der gewunachten Form der strangzu- 
pressenden Materialien. 

Es ist ersichtlich, daB die Temperatur innerlialb des Zylin- 
ders 24, die virksame Lange und der virksame I>ar clime sser 
dieses Zylinders und die Umdrehungen pro Minute der Schnecken- 
st&nge 23, der Spalt der Sclinecke und das Kompressions- 
rernogen der StrangpreBvorrichtung voneinander gegenseitig 
abhnngen und daB sie relativ zu den Eigeruchaften der 
Gkeletteile oder zu verwendenden Elemente als audi unter 
Beriicksichtigung der Viskoaitat der \erwendeten, geschmol- 
zenen Harze festgelegt werden sollten. Durch UntersMchungen 
wurde festgestellt, daB das berorzugte Kompressionsvermogen 
in dem Bareich. von 3/4 bis 1/4 liegen sollte. 

Vie in der Fig. 6 gezeigt, wird das Material 21, welches in 
der zuvor geschilderten Veise vermiscbt und komprimiert 
worden ist, dann durch die Formen 30 und 31, wobei es die 
Form eine8 rohrformigen Produktea annimmt, auf einen 
geeigneten Aufnaiuaebalter 50 stranggepreBt und mittels 
geeigneter Vasirerkiihleinrichtungen 40 oder nicht in der 
Figur wiedergegebenen iAiftkiihleinrichtungen in den f esten 
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Zustand abgekuhlt, Als nachf olgende Btufen sind lediglich 
das Schneiden und die Endbearbeitung erf orderliclu 

Anders geformte Produkte, z. B. in Form von Stangen, Eck- 
schienen, Vierkantstangen, Blocken, Tafeln, Platten, Schei- 
ben usw. konnen in der gleichen oder in einer sehr a hn lichen 
Weisa, wie sie beschrieben wurde, hergestellt warden, indem 
lediglich eine unterschiedliche Form Oder unterschiedliche 
Formen, die unter Beriicksichtigung der gewiinschten Form 
ausgelegt sind, angebracht warden. 

GemaB der Erfindung warden neue StrangpreBprodukte gelie- 
fert, welche aus einer innigen Kischung bestehen, welche 
eines oder mehrere Skeletteile umfaBt, die in einem verbin- 
denden. harzartigen Element oder Element en eingebettet sind; 
diese sind naBfest und verfarbungsfrei, besitzen eine hohe 
Bestandigkeit gegen Compressions-, Zug-, Biege- und StoB- 
belastungen, ebenfalls einen guten Korrosionswider stand 
und sie konnen vorteilhafterweise in der Masse unter Verwen- 
dung geringer Einidchtungen und Ausrustungen unter Yerwe ndun g 
von billigen Materialien hergestellt werden. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Produkte sind fur zahlreiche 
Verwendungszwecke geeignet und sie konnen z. B. als Baumateria 
lien, fiir verschiedene Arten von Bobinen und Eerne aum Auf- 
wickeln verschiedener Sorten von Folienmaterialien hierauf 
verwendet werden# Insbesondere fiir Zwecke einer zeitweiligea 
Verweadung veisen die erf indungsgem&flen Produkte iixfolge 
ihrer geringen Herstellungskosten besondere Vorteile auf • 
Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht in der neuen 
Verwendung von Abfallmaterialien, wodurch die Beseitigung 
dieser Materialien mehr oder weniger erleichtert und die 
entsprechenden Beseitigungskosten eingespart warden. 
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Femer betriflt die Erfindnng Formmaesen auf Basis einer 
Miechung. von zwei verechiedenen Materialarten, vobei eine 
Katerialart aus einem oder mehreren, wertlosen Abfall- 
materialien wie Holzschni tzeln, Sageepanen, Bambueachnitzeln, 
Abfallpapieren, Bagaseen, zerdrucktem Getreide, Spelzen, 
Kaffeeabfallen, Stroh oder HScteslvon Weizen, Gerste, Heis 
mid anderen Getreideeorten, Rinden, Abfalltextilien bzw. 
Lumpen , Aabest, Glasfasern, Abfalleder usw# besteht, die 
als Bauelemente oder Skeletteile dienen und die andere 
Materialirt aus einem oder mehreren synthetischen Kunst- 
harzen wie Acrylnitril-Butadien-Styrolharzen, Acrylnitril- 
Styrolharzen, Styrolharzen, K^lonharzen f Vinyl chloridharz en, 
Vinylacetatharzen, Acrylharzen, Melaminharzen, Polyester- 
harzen usw. besteht, die als verbindende Elemente dienen 
und vobei die beiden Materialien intensiv in einem HeiB- 
verfahxen vermischt und komprimiert und durch geeignete 
Formeinriclitungen zur Erlangung der gewiinschten Form strang- 
geprefit verden komien. 
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P a t eh tf a n B p r u oh e 



1. ]StranggopreBte Produkt« t welche mittels konv en ti oneller :v- 
S trangpreflvorri ch tungen in die gewtinschte Form uberfiihrt 
sind, dadurch g e k e n n z e i c h n e t, daB die 
Produkte ana einer Zueammenmiechung bestehen, velche 
mindestens zwei verschiedene Arten von Materialien 
enthalt, wobei eine Materialart aus einem oder mehreren 
von wertlosen Abfallmaterialien, insbesondere Holzschnitzeln 
Sagespanen, Bambuaacbni tzeln, Abfallpapieren, Bagaseen, 
zerdrttcktem Getreide, Spelzen, Kaff eeabfallen, Stroh oder 
Hadcselvon Veizen, Gerste, Heia oder ander en Getreide sor- 
ten, Rinden, Abfalltextilien, Aebest, Glaefasern, Abfall- 
leder uew. besteht, die als Bauelemente oder Skeletteile 
dienen und die andere Materialart aus einem oder mehreren 
synthetischem Harz/en bestebt, insbe Bonder e Acrylnitril- 
But adien-Styrolharz en , Acrylnitril-Styrolharzerx, Styrol- 
harzen, Nylonharzen, Vinylchloridharzen, Vinylacetatbar- 
zen, Acrylharzen, Melaminbarzen, Polyesterharzen usw. , 
die, als verbindende KLemente dienen und wobei die beiden 
Materialart en intensiv mittels eines HeiBverf anrena 
vermis cbt und komprimiert und durch ge eigne te Pormein- 
richtungen in die gewunschte Form, insbesondere als 
Bohr en, Stangeh, Vinkelschienen, Vierkant stangeh, BIScken, 
Tafelh, Piatt en| Scbeiben stranggepreBt wurden. 

2» Verfahren zur Herstellung von stranggepreflten Produkten 
fur verscbiedene Anvendungen, dadurcb g e k e n n - 
8 e i c h n e t , daB sine Mischung von Bauelement en 
oder Skeletteilen. die aus einem oder mehreren, wertlosen 
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Abfallmaterialien, insbesondere Holcschnitzeln, Sage- 
spanen, Bambusschnitzeln, Abfallpapieren, Bagassen, 
zerdriicktem Getreide, Spelzen, Kaf f eeabfallen, Stroh 
oder UackseL von Weizen, Gerste, Reis Oder auderen 
Getreidesorten, Rinden, Abfalltextilien, Asbest, Glas- 
fasern, Abfalleder uswy^erge^^ellt und diese Mischung 
zu kleinen Stiicken mit einer Pur chs chn i 1 1 skorngro fl e 
gebrochen oder zerdruckt werden, daB sie durch ein 
Sieb mit einer Maschenweite von hochstens 4 mm (5 mesh) 
hindurchpassen und sie auf einen Wassergehalt von 
weniger als 15 Gew.% getrocknet werden, daB verbindende 
Elemente in Form von einem oder mehreren synthetischen 
Harzen, insbesondere Acrylnitril-Butadien-Styrolharzen, 
Acrylnitril-Styrolharzen, Styrolharzen, Nylonharzen, 
Polyesterharzen, Vinyl chloridharz en, Vinylacetatharzen, 
Acrylharzen $ Melai*inharzen usw. hergestellt und diese 
zu klei: n Stiicken oder zu Pulvern zerkleinert werden, 
daB das Bauelement oder -skeletteilmaterial mit dem 
Material des verbindenden Element es in einem Verhaltnis 
Vy. etwa 9 : 1 bis 5 5» bezogen auf Vo lumen , vermischt 
und diese Zusemmenmischung in einem HeiBverf ahren 
komprimiert wird, bis ihr Anfangsvo lumen auf annahernd 
das 5A bis 1/4~f ache reduziert ist und die Zusammen- 
mis chung durch geeignete Pormeinrichtungen stranggepreBt 
wird, welche in Ubereinstimmung mit der gewiinschten Form 
ausgelegt sind und an einer konventionellen StrangpreB- 
vorrichtung zur Herstellung der Formprodukte f estgemacht 
oder angebracht sind. 
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